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Die folgenden Angaben alnd den vom Anmelder elngereichten Unterlegen entnommen 

PrOfungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
@ Beschichtung von Gegenstanden 

(§) Die Erfindung betrifft sin Verfahren 2um Trocknen von 
beschichteten und/ader impragnierten Gegenstanden (5), 
insbesondoro von lackiertam Holz, wobei ein auf die 
Oberflache des jeweiligen Gegenstandes aufgebrachtes 
Beschichtungs- und/oder impragniermittel vor Ablaut ei- 
ner charakteristischen Zeitspanne durch Bestrahlung der 
beschlchteten bzw. Impragnierten Oberflache mlt Infra- 
rotstrahlung bewlrkt wlrd. Dfe charakteristische Zeitspan- 
ne fstbestlmmt durch dieZelt, In der ein Wegschlagen, d. 
h. Eindringen von Bestandteilen des Beschichtungs- und/ 
oder Impragniermittels (22) in den Gegenstand (5) statt- 
findet, so daft die Qualitat der Beschichtung bzw. Impra- 
gnierung baaintrachtigt wird. Altemativ oder zus8tzlich 
ist die charakteristische Zeitspanne dadurch bestimmt 
daRnach ihrem Ablauf ein Eindringen elnes bei derTrock- 
nung auszutreibanden und/oder zu bindenden Losungs- 
und/oder VerdDnnungsmittels des Beschichtungs- und/ 
oder Impragniermittels (22) zu einem Aufsteilen von Fa- 
sern des Gegenstandes (5) gefuhrt hat, so dafS efne Nach- 
behandlung der Oberflache erforderlich oder wtinschens- 
wert fst. 
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Bescfareibung 



Die Hrfindung betrifft ein Verfahren zum Trocknen von 
beschichteten und/oder impragnierten Gegenstanden, insbe- 
sondere von lackiertem Holz, wobei ein auf die Oberflache 5 
des jeweiligen Gegenstandes aufgebrachtes Beschichtungs- 
und/odei Impragniennittel ein bei der Trocknung auszutrei- 
bendes Losungs- und/oder VexdQnnungsmittel enthalt, ins- 
besondere Wasser, und wobei das Lfisungs- bzw. Verdun- 
nungsmittel die Eigenschaft bat, in ungetrocknetem Zu stand 10 
in den Gegenstand rinzudringen, so daB einheitlich struktu- 
rierte Beieiche, insbesondere Fasern des Gegenstandes, ihre 
Lage in dem Gegenstand verandem und nach einer cbarak- 
tedstischen Zeitspanne seat dem Aufbnngen des Impra- 
gnier- bzw. Beschichtungsmittels die Oberflachenstruktur 15 
derart verandern, daB eine Nachbebandlung dex Oberflache 
(Schledfen, Beschichten bzw. Impragnieren) erfoideriich 
oder wiinschenswert ist. Die Erfindung betrifft weiterbin ein 
Verfahren zum Trocknen eines beschichteten und/oder im- 
pragnierten Gegenstandes, insbesondere von lackiertem 20 
Holz, wobei ein auf die Oberflache des jeweiligen Gegen- 
standes aufgebrachtes Beschichtungs- und/oder Impxagniex- 
raittcl eincn Bestandteil aufweist, insbesondere Farbpig- 
mente, dex die Eigenschaft hat, durch seine Anwesenheit im 
Bereich der Oberflache und/oder in der Beschichtung die 25 
Quaiitat der Beschichtung bzw. Impiagmerung zu gewahr- 
leisten, der jedoch weiterhin die Eigenschaft hat, in unge- 
trocknetem Zustand in den Gegenstand einzudringen und 
nach einer charakteristischen Zeitspanne seat dem Aufbnn- 
gen des Impragnier- bzw. BeschicntungsnntteLs nicht mehr 30 
in ausieichender Menge im Bereich der Oberflache und/oder 
in der Beschichtung vorhanden zu sein, so daB eine Nachbe- 
handlung der Oberflache, insbesondere eine Nachlackie- 
rung, erf order lich oder wiinschenswert ist. SchlieBlich be- 
trifft die Erfindung die Verwendung eines Mittels zum 35 
Trocknen von beschichteten und/oder impragnierten Gegen- 
standen. 

Bei der Verwendung von Lacken auf Wasserbasis tritt das 
Problem auf, daB sich im Bereich einer zunachst giatten 
Holzoberflache durch Eindringen von Wasser bestimrnte, je- 40 
weils einheitlich strukturierte Bereiche bzw. Fasern des HoL- 
zes aufsteUen, weil das Wasser in das Holz eindringt und zu 
einem Aufquellen der einheitlich strukturierten Bereiche 
und/oder von Zwischenbcreichen zwischen den Fasern 
fuhrt. Nach dem Trocknen des Lackes bzw* dem Trocknen 45 
des Lackes und des Holzgegenstandes wird daher ilblicher- 
weise die lackierte Oberflache geschliffen und nochmals 
lackiert. Die zuerst aufgebrachte Lackschicht fungiert dabei 
als Wasserspexre, da sie ein Eindringen des Wassers in das 
Holz verhindert. SO 

Dieselben oder zumindest ahnliche Effekte treten bei an- 
deren saugenden Materialien auf, die eine Vtelzahl von je- 
weils einheitlich strukturierten Bereicben und/oder Fasern 
haben. Auch treten die Effekte nicht nur bei Wasserlack auf, 
sondem ganz allgemein bei wasserverdiinnbaren oder was- 55 
serbasierenden Beschichtungs- und/oder Imp ragnierniitteln, 
wie beispielsweise Lasuren, Beizen, Flammschutz-Be- 
schichtungsmitteln und/oder sonstigen Schutz- und Impra- 
gniermitteln, die auf die Oberflache des zu behande laden 
Gegenstandes aufgebracht werden. Weiterhin treten die Ef- 60 
fekte nicht nur bei Wasser enthaltenden Beschichtungs- und/ 
oder Impragniermitteln auf, sondern auch bei derartigen 
Mitteln, die andere bei dex Trocknung auszutreibende und/ 
oder zu bindende Losungs- und/oder Verdiinnungsmittel 
enthalten. 65 

Bei der Verwendung von pigmentierten Lacken beobach- 
tet man weiterhin auf Holz oder ahnlichen saugenden Ge- 
genstanden, dafi nach einer charakteristischen Zeitspanne 



die Pigmente wegschlagen, worunter man das Eindringen 
dex Pigmente ins Innere des Gegenstandes versteht. Die Pig- 
mente, die - um ihre optische Wirkung zu entfalten - sich im 
Bereich der Oberflache des Gegenstandes und/oder in der 
aufgetragenen Scfaicht befinden sollen, dringen also uner- 
wunschtexmaBen in den Gegenstand ein. Dies fuhrt dazu, 
daB die Beschichtung und/oder Impragniexung nicht die er- 
forderliche oder gewiinschte Quaiitat aufweist Auch hier ist 
eine Nachbebandlung der Oberflache, insbesondere eine 
Nachlackierung, erforderiich oder zumindest wiinschens- 
wert. 

Ein Wegschlagen kann nicht nur bei Pigmenten, sondern 
auch bei anderen, fur die Quaiitat der Beschichtung bzw. 
Impragnierung wesentlichen Bestandteilen von Beschich- 
tungs- und/oder Impragniermitteln auftreten, wenn diese auf 
die Oberflache eines saugenden bzw. das Eindringen zulas- 
senden Gegenstandes aufgebracht werden. 

Das Trocknen der beschichteten und/oder impragnierten 
Gcgenstande kann passiv dadurch bewirkt werden, daB ab- 
gewartet wird, bis die Feuchtkomponente sich aufgrund ei- 
nes Konzentrationsgefalles iiber die Umgebung des Gegen- 
standes und/oder iiber die Umgebung und den Gegenstand 
vexteiLt hat, Vor allem in industriellen Fertigungslinien fin- 
det jedoch eine aktive Trocknung statt, bei der die zu trock- 
nenden GegenstMnde beispielsweise einen Offen durchlaufen 
oder mit Infrarot-Strahlung bestxahlt werden. Weiterhin ist 
es bekannt, insbesondere wassexbasierende Beschichtung s- 
und/oder Impragniermittel durch eine U V-Strahlung auszu- 
harten. Dabei kann das Losungsmittel, in diese m Fall Was- 
ser, durch die Aushartung fest in das Beschichtungs- und/ 
oder Impragniermittel eingebunden werden. Auch das Ein- 
binden der Feuchtkomponente, so daB diese das Mittel nicht 
roehr verlassen kann, wird untex 1 Trocknung" verstanden. 

Wasser ist bekanntexmaBen als Losungs- und/oder Ver- 
dunnungsmittel zu bevorzugen, da es umweltvertraglich ist. 
Vor allem bei der Trocknung kann dann mit offenen Syste- 
men gearbeitet werden, die das ausgetriebene Wasser, unter 
Umstanden nach Passieren eines Filters, in die Umgebung 
endassen. 

Der voriiegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 
ein Verfahren der eingangs genannten Art zum Trocknen 
von beschichteten und/oder impragmerten Gegenstanden 
anzugeben, durch dessen Anwendung eine Nachbchandlung 
der beschichteten und/oder imprSgnierten Oberflache tiber- 
flussig ist Eine weitere Aufgabe der Erfindung ist es, die 
Verwendung eines Mittels zum Trocknen von beschichteten 
und/oder impragnierten Gegenstanden anzugeben, die es er- 
moglicht, nach dem Trocknen auf eine Nachbehandlung zu 
vexzichten. 

Die Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den Mexkma- 
len des Anspruchs 1 und/oder durch ein Verfahren mit den 
Merkmalen des Anspruchs 2 gelflst Die erfindungsgemSfie 
Verwendung ist Gegenstand von Anspruch 10. Weitexbil- 
dungen sind Gegenstand der jew ei Is abhangigen Anspriiche, 

Verfahrensseitig wird die Trocknung vor Ablauf der cha- 
rakteristischen Zeitspanne bewirkt, mit dercn Ablauf die 
Lage der Fasern bzw. der jeweils einheitlich strukturierten 
Bereiche sich so verandem wiirde, dafi eine Nachbehand- 
lung der Oberflache erforderiich oder wiinschenswert ist, 
bzw. mit dercn Ablauf der fur die Quaiitat fur die Beschich- 
tung bzw. Impragnierung wesentliche Bestandteil wegschla- 
gen wiirde, so daB eine Nachbehandlung erforderiich oder 
wunschenswert ist. 

Vorzugsweise weist die Infrarotstrahlung wesentliche, die 
Trocknung bewirkende Strahlungsanteile im nahen Iofrarot 
auf, insbesondere bei Wellenlangen kleiner als 1,0 um. Un- 
ter "nahem Infrarot" wird dex Wellenlangenbexeich zwi- 
schen dem sichtbaren Bereich und 1,4 um verstanden. Vor- 
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teilhafterweise ist der im nahen Iiifrarot befindliche Energie- 
betrag der Temperaturstrahlung von Gegenstanden gering, 
die sich auf Raumtemperatur befinden. Hektromagnetische 
Strahlung im nahen Infrarot und Temperaturstrahlung von in 
den meisten Fallen zwangslaufig vorhandenen Oegenstan- 
den auf Raumtemperatur kfinnen daher Leicht voneinander 
getrennt weiden. Die Steuerbarkeit von naher Infrarotstrah- 
lung ist daher besonders gut. 

Weiterbin absorbiert insbesondere Wasser nahe Infrarot- 
strahlung mit hohem Absorptionsgrad, so dafi gezielt Was- 
sermolekUle in der noch nicht getrockneten Beschichtung 
bzw. Impragnierung angercgt und herausgeschlagen weiden 
konnen. Dies hat den \forteil, daB die iibrige Beschichtung 
bzw. Impragnierung und insbesondere der Gegenstand, auf 
dessen Oberflache diese aufgebracht worden ist, nicht we- 
sentlich oder gar nicht erwarrnt wird, Auf eine nachfolgende 
Kiihlung oder Wartezeit kann daher vexzichtet wexden. Eine 
WedtETverarbeitung oder Lageiung, z, B. das Stapeln von 
Oegenstanden kann obne Unterbrechung auf den Trock- 
nungsvorgang folgen. 

Bei einer Weiterbildung wird die Infrarotstrahlung vor ih- 
rem Auftreffen auf die Oberflache derart eingestellt und/ 
oder gefiltert, daB spektrale Strahlungsanteile, die eine uner- 
wtlnschte Erwarmung der Beschichtung bzw. Impragnie- 
rung und/oder des Gegenstandes hewirken wiirden, fchlen. 
Fur die Filterung konnen die aus dem Stand der Tfechnik be- 
kannten oder dem Fachmann gelaufigen optischen Filter, 
insbesondere Tr ansparentfi Iter, eingesetzt werden. Auch bei 
anderen LBsungs- bzw. Verdiinnungs rrri tteln als Wasser 
kann dadurch eine gezielte Anregung erfolgen. 

Bei einer Weiterbildung weist die Irxfrarotslrahlung ein 
spektrales StrahlungsfluBdichte-Maximum im nahen Infra- 
rot auf, insbesondere bei Wellenlangen kleiner als 1,0 um. 
Vorzugsweise wizd die Infrarotstrah lung als Temperatur- 
strahlung eines Strahlungsemitters emittiert, der auf Tempe- 
raturen von 2500 K oder holier, insbesondere von 2900 K 
oder hrjher geheizt wird. Diese Voigehensweise hat mehrere 
Vorteile. Einerseita findet wegeo der groBen lb mperaturun- 
terschiede zwischen dem StraMungsernitter und der sich Ub- 
licherweise auf Raumtemperatur oder zumindest etwa auf 
Raumtemperatur befindenden Umgebung eine schnelle Ab- 
kuhlung des Strahlungsemitters start, wenn die Heizung ab- 
geschaltet wird. Zum anderen ist die emittierte Strahldichte, 
d. h., die pro Emitteroberflache abgestrahlte Strahlungslei- 
stung, bei hohen lemperaturen grofier als bei niedrigeren 
Temperaturen. Dementsprechend kann auch das Volumen 
des Strahlungsemitters entsprechend klein gewahlt werden, 
so daB seine Warmekapazitfit insgesamt gering isL Folglich 
ist ein S trahlungsemitter bei den genannten hohen Tempera- 
turen ausgezeichnet steuerbar, \t>rzugsweise findet die Hei- 
zung in bekannter Weise auf elektrische Art statt, indem ein 
elektrischer Strom durch den als elektrischer Widerstand 
ausgebildeten S trahlungsemitter flieSt. Elektrische Strome 
sind auf bekannte Weise bei geringen Kosten steuerbar. 

Insbesondere bei Holz, das mit Wasserlack beschichtet 
ist, wurde gefunden, daB ein Aufrichten von Holzf asern ty- 
pischerweise nach 5 Sekunden stattfindet. EnthSlt der Was- 
serlack Pigmente, so ist ein die Qualitat des Lacks negativ 
beeinflussendes Wegschlagen typischerweise nach 3 Sekun- 
den beobachtbar. Vorzugsweise wird die Trocknung daher 
innerhalb von 5 Sekunden, insbesondere innerhalb von 3 Se- 
kunden seit dem Aufbringen des Impragnier- bzw. Be- 
schicritungsmiuels bewirkt. 

Bei der industriellen Beschichtung bzw. Impragnierung 
von Oegenstanden werden diese iiblicherweise kontinuier- 
Uch in eine Forderrichtung gefordert ErfindungsgemaB 
durchLauft der jeweilige Gegenstand vorzugsweise eine 
Auflragszone, in der das Beschichtungs- und/oder Impra- 



gniermittel aufgebracht wird, und wird der Gegenstand oder 
seine beschichteten bzw. impragnierten Langsabschnitte in 
eine Trocknungszone gefordert, in der die beschichtete bzw. 
impragniene Oberflache mit der Infrarotstrahlung bestrahlt 

5 wind. Das Aufbringen des Beschichtungs- und/oder Impra- 
gm'ermittels kann rundherum oder our auf Tbilen der Ober- 
flache des Gegenstands erfolgen. Dementsprechend wird 
vorzugsweise die Infrarotstrahlung bei etwa gleichm&fiig 
uber die beschichtete bzw. impragnierte Oberflache verteil- 

10 ter Strahlungsenergie gleichzeitig auf die gesamte beschich- 
tete bzw. impragnierte Oberflache eines Langsabschnitts des 
Gegenstandes eingestrablt. Vorzugsweise werden eine 
Mehrzahl von S trah lung squellen eingesetzt und/oder wird 
die Strahlung durch Streuung und/oder Reflexion entspre- 

15 chend umgelenkt. 

Um die Trocknung moglichst fruhzeitig nach dem Auftra- 
gen beenden zu ktinnen, wird eine Ausgestaltung bevoizugt, 
bei der der Gegenstand bzw. dessen Langsabschnitte unmit- 
telbar nach dem Verlassen der Auflragszone oder bereits 

20 nach teilweisem Durchlaufen der Auflragszone in die 
Trocknungszone eintreten. Bekannt sind bereits \forrichuin- 
gen zum Aufbringen von flussigen oder pastosen Beschich- 
tungs- und/oder Impragntermitteln, bei denen das Mittel in 
der Auftragszone durch einen Gasstrom transportiert wird, 

25 der das in einem Vorratsraum befindliche Mittel mitre u3t und 
auf der Oberflache des Gegenstandes ablagert Beispiels- 
weise funktionieren die Beschichtungs ankgcn der " VACU- 
MAT W -Serie der Schiele Maschinenbau GmbH, Kapellenstr. 
7, D-56651 Niederzissen nach diesem Prinzip. Bei einer 

30 Weiterbildung der Erfindung wird bevorzugterrnaBen der 
Gasstrom vor dem Erreichen des Vorratsraumes zur Kiih- 
lung einer oder mebrerer Strahlungsquellen der Infrarot- 
strahlung und/oder zur Kuhlung anderer an der Bestrahlung 
in der Trocknungszone beteiligter Bauteiie, wie Reflektoren, 

35 Strahlungsfilter und/oder strahlungsdurchLassige Raumtei- 
ler, verwendet. Bei Beschichtungsmitteln und/oder Impra- 
gniermitteln, die zweckmafiigerweise erwarmt werden, um 
die Viskositat positiv zu beeinflussen, wirkt sich die von 
dem Gas bei dem KUhlungsvorgang aufgenommene Warme 

40 besonders vorteilhaft aus. Sie fuhrt allein oder zusarnmen 
mit einer zusatzlichen Heizung zu der gewunschten Erwar- 
mung des Beschichtungs- und/oder Impragniertnittels. 

Das erfindungsgernaB fur die Verwendung als Trock- 
nungsmittel vorgeschlagene Mittel ist eine Infrarotlampe 

45 zur Trocknung eines mit einem Beschichtungs- und/oder 
Impragmermittel beschichteten bzw. impragnierten Gegen- 
standes, Vorzugsweise ist die Infrarotlampe eine Halogcn- 
lampe. 

Bei einer Weiterbildung ist die Infrarotlampe als Rohren- 
50 strahler mit einem sich lirrienartig in einer strahlungsdurch- 
lassigen Rbbre, insbesondere in einer Quarzglasrohrc, er- 
streckenden GlQhfaden ausgebildeL 

Bei noch einer Weiterbildung ist die Infrarotlampe mit ei- 
nem Reflektorkttrper kombiniert, der sich langs der Rfihre 
55 erstreckt und diese im Querschnitt derartig rinnenartig an 
der RUckscite umgibt, daB die in Richtung der Vorderseite 
abgestrahlte Infrarotstrahlung durch reflektierte Strahlung 
verstarkt wird. 

Die Erfindung wird nun anhand von Ausfuhrungsbeispie- 
60 len naher erlautert Dabei wird Bezug auf die beigefugte 
Zeichnung genommen. Die Erfindung ist jedoch nicht auf 
diese AusfUhrungsbeispiele beschrankt Die einzelnen Rgu- 
ren der Zeichnung zeigen: 

Ffg« 1 ein zweiseitig beschichtetes Profilstuck, bei dem 
65 ein Wegschlagen von Pigmenten vor Beendigung der Trock- 
nung stattfindet, 

F5g. 2 eine frischlackieite Holzoberflache, 

Fig. 3 die Holzoberflache nach IFfig. 2, bei der ein Auf stel- 



DE 198 57 045 A 1 



len von Holzfasem stattgefunden hat, 

Fig. 4 cine Vorrichtung zum Beschichtcn und Trocknen 
von Gegenstanden, 

Fig. 1 zeigt cin Profilstuck 1 aus mitteldichtem Faserma- 
tenal (MDF). Das MDF-ProfU 1 ist frisch mit einer Wasser- 
kckschncht 2 beschichtet Die Wasserlackschicht 2 befindet 
rich jedoch bereits so lange auf dem MDF-Profil 1, da£ ein 
Wegschlagen von Farbpigmenten 6 stattgefunden hat, die in 
der Wasserlackschicht 2 enthalten waren. Das Wegschiagen 
ist durch drei PreUe in der linken BildhaTfte angedeutet Die 
in Fig. 1 gezeigte Darstcllung entspricht einem Zeitpunkl 
von ca. 3 Sekunden seit dem Beginn des AuftragsYorganges, 
in dem die Wasserlackschicht 2 aufgebracht warden 1st. 

ErfindungsgemaB wild das Erreichen des in Fig. 1 darge- 
stellten Zustandes dadurch vertundert, daB die Trocknung 
innerhalb von 3 Sekunden, insbesondere innerhalb von einer 
Sekunde seit dem Beginn des Auftragsvorganges bewirkt 
wird. 

Fig. 2 zeigt eine beschicbtete Oberflache eincs Holzpro- 
fils 5 in Tcildarstellung im Qucrschnitt. Die Beschichtung 
besteht aus einer Wasserlackschicht 2. Das Holzprofil 5 
weist Fasem 4 auf, die an der Oberflache des Holzprofils 5 
enden. Die Oberflache wurde vor dem Beschictaten geschlif- 
fen und ist dementsprechend glatt, 

Fig. 3 zeigt das Holzprofil 5 nach F2g, 2 zu einem spaMe- 
ren Zeitpunkt, da die Trocknung der Wasserlackschicht 2 
bzw. der Wasserlackschicht 2 und des Holzprofils 5 nicht 
rechtzeitig bewirkt worden ist, ist seit dem in Fig. 2 darge- 
stellten Zustand Wasser in die Fasem 4 und in Zwischen- 
raume 3 zwischen den Fasem 4 eingedrungen, so daB sich 
die Fasem 4 aufgestellt haben und sowohl die die Wasser- 
lackschicht tragende Oberflache des Holzprofils 5 als auch 
die AuBenoberflache der Wasserlackschicht 2 rauh bzw. un- 
eben geworden ist Insbesondeie von Abnehmern industriell 
gefertigter Produkte wird eine solche Oberflachenstruktur 
nicht akzepdert, Bs ist dahcr eine NachbehancUung erforder- 
lich, meist ein Schleifen der getrockneten LackauBenober- 
fllche und ein anschlieBendes tJberlackieren. 

Um den in FSg. 2 dargestellten Zustand des Holzprofils 5, 
der einem beliebigen Zeitpunkt von weniger als 5 Sekunden 
seit Beginn des Auftragsvorgangs der Wasserlackschicht 2 
entspricht, dauerhaft zu erhalten, wird erfmdungsgemaB die 
Trocknung vor Ablauf der 5 Sekunden bewirkt, insbeson- 
dere innerhalb von 1 Sekunde seit dem Beginn des Auftrags- 
vorgangs. 

Fig. 4 zeigt eine Vorrichtung zur Lackierung von Holz- 
meterware im Qucrschnitt. Die Holzmeterware wird in der 
Darstellung von Fig. 4 von links nach rechts mittels dem 
Fachmann geliiufiger FBrdereinrichtungen gefordert, Dabei 
sind hobe Arbeitsgeschwindigkeiten, d. h., Foidergeschwin- 
digkeiten, wunschenswert, insbesondere Fordergeschwin- 
digkeiten von 8-80 m/min oder sogar, unter Einsatz speziei- 
ler Vorschubaggregate, Fdrdergeschwindigkeiten bis zu 
240 m/min. Solche speziellen Aggregate werden beispiels- 
weise von zwei synchron geregelten Motoren angetrieben 
und haben einen verhaltnismaBig geringen Raumbedarf. 

Die in Fig. 4 dargestellte Holzmeterware ist konkret ein 
HolzprofilS, wie es bereits in Fig. 2 ausschnittswease darge- 
stellt worden ist. Das Holzprofil hat eine Lange von etwa 
2 m und wird mit einer Fordergeschwindigkeit von 1 m/s 
bzw. 60 m/min gefordert Dabei durchlauft es zunBchst von 
links kommend eine AppUkanonskammer 20, durch deren 
Abmessungen in Forder- bzw. Langsrichtung eine Auftrags- 
zone definiert ist. Unnrittelbar, ohne Abstand zur Applikati- 
onskammer 20, schliefit sich die Trocknungszone der Vor- 
richtung an, die durch den Langs abschnitt des Fbrderweges 
definiert ist, der einer Infrarotbestiahlung aussetzbar ist 
Hierzu weist die Vorrichtung zwei Halogenlampen 11 auf, 



die sich senkrecht zur Bildebene der Fig. 4 erstrecken. Die 
Halogenlampen 11 sind als Rohrenstrahler ausgebildet, Sie 
weisen eine Quarzglasrohre 13 und einen etwa in der Zcn- 
truraslinie der jeweiligen Quarzglasrohre angeordneten 

5 Wolrramdraht 12 auf. Der Wolframdraht 12 dient als Strah- 
lungsemitter. WShrend der Bestrahlungsdauer wird der Wol- 
framdraht 12 von elektrischem Strom durchflossen und hat 
dementsprechend eine Temperatur von etwa 3200 K. 

Die von den Halogenlampen 11 etnittierte Strahlung bred- 

10 tet sich entweder direkt in Richtung der zu trocknenden 
Holzmeterware aus, oder in direkt. Die indirekte Ausbrei- 
tung kann auf mehreren, unterschiedlichen Wegen erfolgen. 

Die Halogenlampen 11 sind mit einem Lampen-Reflek- 
torkdiper 10 kombiniert, der zwei rinnenartige, sich langs 

is der Quarzglasrflhren 13 erstreckende Ausnehmungen auf- 
weist, die im Querschnitt teilweise von den Halogenlampen 
HI ausgefullt sind. Die Oberflache an der Unterseite des 
Lampen-Reflektorkoipers 10, einschlieBlich der Oberflache 
der rinaenartigen Ausnehmungen ist reflektierend flir Infra- 

20 rotstrahlung. Betspielsweise besteht der Lampen-Reflektor- 
korper 10 aus Aluminium und ist die reflektierende Oberfla- 
che des Lampen-Reflektorkorpers 10, genannt die obeie Re- 
flektorflache 141 der Vorrichtung, durch Polieren des Alumi- 
niums gebildeL 

25 Um eine effektive mfrarotbestrahlung zu gew&hrleisten, 
ist an der rechten Seite der Irocknungszone ein Seiten-Re- 
flcktorkorper 16 angeordnet, dessen innere, zur Trocknung s- 
zone weisende Oberflache, eine seitliche Reflektorflache 15 
ist, die fur Infrarotstranlung reflektierend ausgebildet ist. 

30 Weiterhin befindet sich an der Unterseite der Trocknungs- 
zone ein unterer Reflektorkorper 19 mit nach innen zur 
Trocknungszone weisenden unteren 17 und seitlichen 15 
Reflektorflachen. Schliefilich ist auch die AuBenoberflache 
des zur Trocknungszone weisenden Teils der Oberflache der 

35 Applikationskammer 20 als seitliche Reflektorflache 15 aus- 
gebildet. Aufgrund der Schnittdarstellung von Fig. 4 nicht 
gezeigte weitere Reflektorflachen unteihalb und oberhalb 
der Bildebene der Fig, 4 vervollstandigen die Urnrandung 
der Trocknungszone, so daB ein nahezu geschlossener, die 

40 Trocknungszone umschlieSender Raum gebildet ist, in dem 
sich die Infrarotstranlung durch Reflexionen annahemd ho- 
mogen verteilt und so alle Seiten des durch die Trocknungs- 
zone geforderten Holzprofils 5 bei etwa gleicher Strahlungs- 
flufidichte bestrahlt werden. 

45 Of&ungen der Urnrandung der Trocknungszone befinden 
sich dort, wo die Holzmeterware von links in die Trock- 
nungszone eintritt, wo die Holzmeterware rechts die Trock- 
nungszone verlafit und oben seitlich, rechts und links des 
Lampen-Reflektorkdrpers 10. Die zuletzt genannten Off- 

50 aungen dienen dazu, daB Luft an der Unterseite des Lam- 
pen-Reflektorkorpers 10 entlanggeblasen werden kann, um 
die Halogenlampen 11 und den Lampen-Reflektorkorper 10 
zu kuhlen. Die Kuhlung minimiert eine unerwUnschte, 
schwer zu steuernde Temperaturstrahlung der aufier den 

55 Wolframdrahten 12 an der Bestrahlung beteiligten Vorrich- 
tungsbauteQe. Diese sind insbesondere die Quarzglasrohren 
13, der Lampen-ReflektorkQrper 10, der Seiten-Reflektor- 
korper 16, die weiteien, nicht dargestellten Seiten-Reflek- 
toikorper, der untere Reflektorkorper 19 und eine Olas- 

60 scheibe 18, die die Trocknungszone in einen unteren und 
oberen Teilbcreich unterteilt. Eine Ktlhlung findet separat 
sowohl in dem oberen als auch in dem unteren Teilbereich 
statt 

We auch die Ktlhlung in dem oberen Teilbereich erfolgt 
65 die Xuhlung in dem unteren Teilbereich durch Zwangskon- 
vektion von Luft. Die Zwangskonvektion wind durch eine 
nicht dargestellte Pumpe angetrieben, die die Luft im Saug- 
beUieb von rechts kommend durch die fur die Holzmeter- 
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ware vorgesehene AustritisOffnung aus der Trocknungszone 
in den unteren TeLlbereich der Trocknungszone eintreten 
laBt. Dort teilt sich der Luftstrom zunachst auf, urn die Glas- 
scheibe 18 an ihrer TJnterseite und die Reflektorflachen im 
unteren Teilbereich zu ktihlen. AnscblieBend stromt die Luft 
durch die rechte Durchtrittsoffnung der Applikationskam- 
mer 20 in diese hinein, wirbelt dort den flussigen Lack auf, 
so daft sich ein gieichmafliger LacknebeL bildet, welcher 
sich an dem Holzpro61 5 niederschlagt. An der recbten 
Durchtrittsoflhung der Applikationskammer 20 atroiat die 
Luft dicht an der beschichteten Oberfiache des Holzprofils 5 
entlang. Die Durchtrittsoflhung ist dementsprechend so di- 
mension! ert, daB rundherum urn das Holzprofil 5 nur noch 
wenige Millimeter Zwischenraum bis zum Rand der Durch- 
trittsoffnung sind. An der linken Durchtrittsoffnung der 
Applikationskainmer 20, durch die das Holzprofil 5 in die 
Applikationskanuner20 hineingefordeit wild, tritt ebenfalls 
Luft in die Applikationskammer 20 ein, wobei der Zwi- 
schenraum zwischen dem Holzprofil 5 und dem Rand der 
Durchtrittsoffnung geringer ist, um zu gewahrleisten, daB 
der grttBte Ibil der in die Applikationskammer einstromeo- 
den Luft durch die rechte Durchtrittsoffnung stromt Durch 
eine Austrittsoflhung 21 der Applikationskammer 20 ver- 
Wt der LacknebeL die Applikationskammer 20. Durch nicht 
dargestellte Vorrichtungsbestandteile werden die Lackbe- 
standteile des Lacknebels abgeschieden, gereinigt und iiber 
die Lackzutuhrung 23 wieder dem Vorrat aus flussigem 
Lack 22 in der Applikationskammer 20 zugefUhrt, 

Da die Durchlaufzeit jedes einzelnen Langsabschnitts des 
Holzprofils 5 durch die TVocknungszone etwa eine Sekunde 
betragt und da die Trocknung bei Verlassen der Trocknung6- 
zone bewirkt ist, findet an der lackierten Oberfiache des 
Holzprofils 5 kein "Wegschlagen von Farbpigmenten statt 
und hat das in dem fliisagen Lack enthaltene Was sex und/ 
oder weitere Losungs- Oder Verdiinnungsmittel keine Zeit, 
so in das Holzprofil 5 tinzudringen, dafl ein Aufstellen des- 
sen Pasem stattfindet. Um die voUstandige Trocknung zu 
gewahrleisten, emittieien die Haiogenlampen 11 mit einer 
entsprechend ausreichenden Strahiungsleistung. Abhangig 
yon der zu trocknenden Oberfiache pro Langsabschnitt der 
Holzmeterware und abhangig von der Fordergeschwindig- 
keit wird die Strahiungsleistung dementsprechend einge- 
stellt. Reicht die maximale Strahiungsleistung nlcht aus, 
werden weitere Haiogenlampen (nicht dargestellt) zuge- 
schaltet 

Die Glas scheibe 18, die die TVocknungszone unterteiit, 
ermoglicht eine der jeweitigen Kiihllast im oberen Teilbe- 
reich und im unteren Teilbereich angepaBte Luftkuhlung. 
Anderorseits bewirkt sie eine Entkopplung des fur die 
Lackierung benotigten Luftstromes in der Applikationskam- 
mer 20 von der Temperatur bzw. von dem KUhlbedarf der 
Haiogenlampen 11 und des Lampen-Reflektorkdrpers 10. 
Bei altemariven Ausfilhrungsbeispielen kann es erwunscht 
sein, die durch die rechte Durchtrittsoffnung in die Applika- 
tionskammer 20 einstrdmende Luft auf hohere Temperatu- 
rcn zu erwarmen (beispielsweise fur eine Lackerwarmung). 
In diesemFall findet alternativ oder zus§tzlich ein Luftstrom 
an den Haiogenlampen entlang in die Apph'kationskammer 
statt. 
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10 Lampen-Reflektorkdrper 
U Halogenlampe 

12 Wolframdraht 

13 Quarzglasrohre 

14 obere Reflektorflache 

15 seitliche Reflektorflache 

16 Seiten-Reflektorkorper 

17 untere Reflektorflache 

18 CI as scheibe 

19 unterer Reflektorkorper 

20 Applikationskammer 

21 Austrittsoflhung 

22 flussiger Lack 

23 Lackzufuhrung 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Trocknen von beschichteten und/ 
Oder impragnierten Gegenstanden (1; 5), die eine Vtel- 
zahl von jeweils einheitlich strukturierten Bereichen, 
insbesondere Fasem, haben, insbesondere zum Trock- 
nen von lackiertem Holz, wobei ein auf die Oberfiache 
des jeweiligen Gegenstandes (1; 5) aufgebrachtes Be- 
schichtungs- und/oder Iinp^gniermittel (22) ein bei 
der trocknung auszutroibendes und/oder zu bindendes 
Losungs- und/oder Verdiinnungsmittel enthalt, insbe- 
sondere Wasser, und wobei das Losungs- bzw. Verdun- 
nungsmittel die Eigenschaft hat, in ungetrocknetem 
Zustand in den Gegenstand einzudringen, so daB die 
einheitlich strukturierten Bereiche (4) ihre Lage in dem 
Gegenstand (1; 5) verandern und nach einer charakteri- 
stischen Zeitspanne seit dem Aufbringen des Impra- 
gnier- bzw. Beschichtungsmittels (22) die Oberflachen- 
struktur derart verandem, daft eine Nachbehandlung 
der Oberfiache erforderlich oder wunschenswert ist, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Trocknung vor Ab- 
lauf der charakteristischen Zeitspanne durch Bestrah- 
lung der beschichteten bzw. impragnierten Oberfiache 
mit Infrarotstrahlung bewirkt wird. 

2. Verfahren zum Trocknen von beschichteten und/ 
oder impragnierten Gegenstanden (1; 5), insbesondere 
von lackiertem Holz, wobei ein auf die Oberfiache des 
jeweiligen Gegenstandes (1; 5) aufgebrachtes Be- 
schichtungs- und/oder Impragniermittel (22) einen Be- 
standteil (<S) aufweist, insbesondere Farbpigmente, der 
die Bigenschafben hat, 

- durch seine Anwesenheit im Bereich der Ober- 
fiache und/oder in der Beschichtung (2) die Quali- 
tat der Beschichtung (2) bzw. Impr&gnierung zu 
gewahrleisten, jedoch 

- in ungetrocknetem Zustand in den Gegenstand 
(1; 5) einzudringen und nach einer charakteristi- 
schen Zeitspanne seit dem Aufbringen des ImprS- 
gnier- bzw. Beschichtungsmittels (22) nicht mehr 
in ausreichender Menge im Bereich der Oberfia- 
che und/oder in der Beschichtung (2) vorhanden 
zu sein, so daB eine Nachbehandlung der Oberfia- 
che, insbesondere eine NachlacJrierung, erforder- 
lich oder wunschenswert ist, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Trocknung vor Ab- 
lauf der charakteristischen Zeitspanne durch Bestrah- 
lung der beschichteten bzw. impragnierten Oberfiache 
mit Infrarotstrahlung bewirkt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft die Infrarotstrahlung wesentliche, die 
Trocknung bewirkende Strahlungsanteile im nahen In- 
frarot aufweist, insbesondere bei WellenlMngen kl einer 
als 1,0 um. 
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4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Infrarotstrahlung cin spektrales Strah- 
lungsfluBdichte-Maximum im nahcn Infrarot aufweist, 
insbesondere bei eicer WeUenlange kleiner als 1,0 pm. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 5 
net, daB die Infrarotstrahlung als Ibmperaturstrahlung 
eines Strahlungsemttters (12) emittiert wird, der auf 
Temperaturen von 2500 K oder hoher, insbesondere 
von 2900 K oder hoher geheizt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-5, dadurch io 
gekerinzeicbnet daB die TYocknung innerhalb von 5 
Sekunden, insbesondere innerhalb von 3 Sekunden, 
seit dem Aufbringen des Impragnier- bzw. Beschich- 
tungsmittels bewirkt wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-6, dadurch 15 
gekennzeichnet, daB der jeweilige Gegenstand (1; 5) 
kontinuierlich in eine Langsiichtung gefordert wird 
und dabei zunachst eine Auftragszone durchla'uft, in 
der das Beschichtungs- und/oder Impra^mexmitteL (22) 
aufgebracht wird, und daB der Gegenstand (1; 5) oder 20 
seine beschichteten bzw. impragnierten Langsab- 
schrritte in eine Trocknungszone gefordert werden, in 
der die beschichtete bzw. impragnierte Oberflache mit 
der Infrarotstrahlung bestrahlt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 25 
net, daB der Gegenstand (1; 5) bzw. dessen Langsab- 
schnitte unrnittelbar nach Verlassen der Auftragszone 
oder nach teilweisem Durchlaufen der Auftragszone in 
die Trocknungszone eintreten. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, wobei das Aufbringen 30 
des Impragnier- bzw. Beschichtungsmittel (22) in der 
Auftragszone durch einen Gasstrom bewirkt wird, der 
das in einem Vorralsraum befindliche Impragnier- bzw. 
Beschichtungsmittel (22) rnitreifit und auf der Oberfla- 
che des Gegenstandes (1; 5) ablagert, dadurch gekenn- 33 
zeichnet, daB der Gasstrom vor dem Erreichen des Vor- 
ratsrautnes zur Kuhlung einer Strahlungsquelle (11) der 
Infrarotstrahlung und/oder zur Kuhlung anderer an der 
Bestrahlung in der Trocknungszone beteiUgter Bauteile 
(16, 18, 19), wie Reflektoren, Strahlungsfilter und/oder 40 
strahlungsdurchlassige Raumteiler, verwendet wird. 

10. Verwendung einer Infrarotlampe (11) zur Trock- 
nung eines mit einem Beschichtungs- und/oder Impra- 
gniermittel (22) beschichteten bzw. impragnierten Ge- 
genstandes (1; 5), insbesondere von lackiertem Holz, 45 
wobei das Beschichtungs- und/oder Impragniermittel 
(22) die in Anspruch 1 und/oder in Anspruch 2 ge- 
nannte Beschaffenheit hat. 

11. VerwBndung nach Anspruch 10, wobei die Infra- 
rotlampe (11) eine Halogenlampe ist. 50 

12. Verwendung nach Anspruch 10 oder 11, wobei die 
Infrarotlampe (11) als RBhrenstrahler mit einem sich li- 
nienartig in einer strahlungsdurchlassigen Rohre (13), 
insbesondere in einer Quarzglasrohre, erstreckenden 
Gluhfaden (12) ausgebildet ist S5 

13. Verwendung nach Anspruch 12, wobei die Infra- 
rotlampe (U) mit einem Reflektork6rper (10) kombi- 
niert ist, der sich Langs der Rdhre (13) erstreckt und 
diese im Querschnitt derart rinnenartig an der Ruck- 
seite umgibt, daB die in Richtung der Vorderseite abge- so 
strahlte Infrarotstrahlung durch reflektierte Strahiung 
verstarkt wird. 

14. Vorrichtung zum Beschichten und/oder Impragnie- 
ren von Gegenstanden, insbesondere von Holz, umfas- 
send 65 

- eine Applikationskammer (20) zum kontinuier- 
Uchen Aufbringen eines Impragnier- bzw. Be- 
schichtungsmittels, 



- eine Iransporteinrichtung zum kontinuierli- 
chen Transport der Gegenstande von der Applika- 
tionskammer (20) zu einer Bestrahlungseinrich- 
tung (10-19) zum TYocknen des Impragnier- bzw. 
Beschichtungsmittels, 
wobei die Transports inn chrung derart in ihrer Ge- 
schwindigkeit einstellbar ausgebildet ist, daB der Ge- 
genstand innerhalb weniger als 5 sek von der Applika- 
tionskammer (20) derBestrahlungseinrichtung (10-19) 
zufuhrbar und von dieser trockenbar ist 
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